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оставшихся при неполном растворении исходных карбидов do = 
=1,6 мкм и do = 2,5 мкм. Количество растворенных карбидов со-
ставляет 4,01 % (об.). 
Оставшиеся карбиды окружены слоем γ–твердого раствора, в 
котором концентрация хрома превышает 9,013 % (масс.). На гра-
ницах исходного карбида концентрация γ–твердого раствора со-
ставляет 52,015 – 19,44 % (масс.) для частичного растворения, а 
для полного растворения карбида 16,43 % (об.) хрома. 
Максимальное содержание хрома составляет 78,085 % (масс.) 
на границах нерастворившихся карбидов и в центре полностью 
растворившихся карбидов. 
За время диффузии хрома углерод выравнивается во всем объ-
еме, в том числе и в местах бывшего карбида до 0,83 – 0,88 % масс. 
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Запорізський національний технічний університет 
Проведено дослідження з метою визначення кінетики ізотерміч-
ного перетворення аустеніту сталі 120Г3С2 після гартування від тем-




ператур в діапазоні 760-1000 оС. 
Після гартування від температури 760 оС твердість сталі стано-
вить 790-800 HV10. Оскільки нагрівання під гартування відбувається 
до температури, яка незначно перевищує Ас1, в структурі присутня 
велика кількість карбідної фази. Одночасно металева матриця поряд з 
мартенситом має містити деяку кількість аустеніту. Про присутність 
аустеніту свідчить порівняно невелика твердість сталі після гартуван-
ня, у порівнянні з загартованими нелегованими заевтектоїдними ста-
лями. 
Після гартування від 1000 оС структура сталі є практично по-
вністю аустенітною. Це обумовлено зсувом температури початку мар-
тенситного перетворення до температури на рівні 20 оС через збага-
чення аустеніту вуглецем за рахунок розчинення карбідної фази під 
час нагрівання в однофазну область. Твердість після такого гартуван-
ня є найнижчою, кількість аустеніту найбільшою, а карбідна фаза 
відсутня. 
Гартування від температур 850 оС, 900 оС, 950 оС забезпечує в 
структурі різну кількість аустеніту, яка поступово збільшується із 
збільшенням температури. Одночасно відбувається зменшення кіль-
кості карбідної фази. 
Після гартування від різних температур зразки сталі 120Г3С2 
було піддано ізотермічній витримці при температурі 250 оС. Зміну 
твердості зразків в залежності від часу витримки та структуру сталі 
після закінчення обробки наведено на рис.1. Встановлено, що ізо-
термічна витримка зразків, які загартовано з температур 1000-900 оС, 
приводить до істотного зміцнення за рахунок бейнітного перетворен-
ня аустеніту. Після витримки структура містить аустеніт, невелику 
кількість мартенсита відпуску та бейнітний ферит у вигляді довгих та 
тонких пластин. Необхідно звернути увагу на подрібнення аустеніто-
мартенсито-бейнітної структури із зменшенням температури 
нагрівання під гартування. 
Визначення механічних властивостей сталі 120Г3С2 після за-
значеної термічної обробки є напрямком подальших досліджень. 
 





Рис.1. Твердість і структура сталі 120Г3С2 після гартування від 
різної температури та ізотермічної витримки при 250 оС. Збіль-
шення мікроструктур: 760 оС – х5000, х30000; 850 оС - х5000; 900 
оС – х3000; 950 оС – х3000; 1000 оС – х3000, х30000 
